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 Расчеты показали, что на ускоренное затвердевание центральных зон 
отливок влияют только центры кристаллизации (растущие дендриты) на едини-
цу объема не затвердевшей части отливки. Так после затвердевания половины 
радиуса плоской и цилиндрической отливки количество центров кристаллиза-
ции на единицу поверхности фронта затвердевания будет в 2 раза больше, чем 
у поверхности отливки, а при затвердевании осевой зоны шаровой отливки – в 
4 раза больше, чем у поверхности отливки.  
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ОСОБЛИВОСТІ ВИГОТОВЛЕННЯ СТРИЖНІВ НА ПІСКОДУВНИХ 
АВТОМАТАХ 
 
Ливарне виробництво відноситься до заготовчого виробництва в машинобуду-
ванні, тобто за допомогою технологій ливарень виготовляється велика частина загото-
вок для подальшої механічної обробки і отримання готових деталей машинобудування. 
В порівнянні з іншими способами виготовлення заготовок, зокрема з технологіями обро-
бки металів тиском, литво володіє рядом переваг. Основними з них є можливість виго-
товлення складних по конфігурації відливок практично необмеженої маси. При цьому 
можуть бути отримані відливок з будь-яких сплавів.  
Литво в разові піщані форми за об’ємом займає перше місце серед всіх видів ли-
тва. За допомогою цієї технології відливається велика кількість відливок при серійному і 
масовому характерах виробництва з чорних і кольорових сплавів. Обсяг литва, що ви-
готовляється в разові форми складає близько 80% усього обсягу литва. Враховуючи 
продуктивність даної технології і якість отримуваних відливань, дана технологія знайш-
ла широке застосування в ливарних цехах підприємств. За допомогою даного техпро-
цесу можна отримувати як дрібні, так і достатньо габаритні відливання. Якщо відливки 
мають внутрішні порожнини довільної форми, для їх виготовлення застосовують стриж-
ні довільної форми і заданої конфігурації. 
 Стрижні виготовляють на стрижньових машинах. Це можуть бути  піскодувні і піс-
кострільні машини, автомати, що дозволяють виготовляти стрижні з високою продукти-
вністю і ритмічністю, диктованою потребою ливарного конвеєра, або напівавтомати. 
Конструкція стрижньових автоматів включає робочі органи, виконавчі, розподіль-
ні і такі, що управляють пристрої. Проектування стрижньових автоматів є важливим за-
вданням, оскільки від їх характеристик залежить якість отримуваних стрижнів і отже 
якість литва, що виготовляється, а також продуктивність ділянки і ливарного цеху в ці-
лому. 
Суть процесу виготовлення стержнів на піскодувних автоматах полягає в тому, 
що стрижньова суміш транспортується за допомогою стислого повітря з піскодувного 
резервуару машини через вдувні отвори в технологічну ємність – стрижньовий ящик,і 
заповнюючи її, одночасно в ній ущільнюється. Стисле повітря, що транспортує суміш 
видаляється з технологічної місткості  в атмосферу через спеціальні вентиляційні отво-
ри. 
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ОПТИМИЗАЦИЯ СОСТАВА ЖАРОПРОЧНОГО СПЛАВА ЖС32-ВИ НА 
НИКЕЛЕВОЙ ОСНОВЕ 
 
Высокая стоимость жаропрочных никелевых сплавов, а также их недо-
статочно удовлетворительные механические свойства  вынуждают к поиску ре-
шений этих проблем. Рений является основным дорогостоящим элементом, ко-
торый влияет на способность сплавов противостоять высоким температурам 
без особых видимых дефектов и разрушений. Разработка надежного, но более 
